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@ Wasserdahnpfdurchlassiges und wasserabweisendes Futtermaterial fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie 



@ . pie Erfindung betrifft ein vyasserdampfdurchiaissiges und 
wasserabweisendes Futtermateriaf fur die Bekleidungs- und 
Schuhindustrie aus einer Lige eines gewirkten textilen 
Flachengebildes und einer Lage ,eines aiis thermoplasti- 
achenn Kunststoff hergestetlten Meltblown-Vlieses aus 
schmelzgeblasenen Mikrofasem, wobei das Meltbiown-Vlies 
eln R3chengewlcht von 10 bis 100 g/m^, vorzugsweise 20 bis 
70 g/m^ aufweist und das Flachengebiide und das Melt- 
blown-Vlles durch Warme- und Druckbehandlung verbunden 
sind, wobe! das Meltblown-Vlies iinter Plastifizierung zu 
einer folienartigen Schicht mit glatter Oberflache verdichtet 
ist und Restpore'n einer. Restporengrdi^e aufweist die die 
Wasserdampfdurchlassigkett ermogtichen. jedoch Wasser- 
durchgang abwelsen. 
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Die Erfmdung betrifft ein wasserdampfdurchlassiges 
und wasserabweisendes Futtermaterial fiir die Beklei- 
dungs- und Schuhindustrie aus einer Lage eines gewirk- 5 
ten textilen Flachengebildes und einer Lage eines aus 
schmelzgeblasenen Mikrofasem aus thermoplastischem 
Kunststoff hergestellten Meltblown- Vlieses. 

Wasserdampfdurchlassige und wasserabweisende 
Futtermaterialien fiir die Bekleidungs- und Schuhlndu- 10 
strie sind vielfaltig bekannt und warden m stetig steigen- 
der Zahl in BekleidungsstQcken und Schuhen verwen- 
det, um diese wasserabweisend und wasserdampfdurch- 
lassig, auch haufig als atmungsaktiv bezeidinet, werden 
zu lassen. Fiir diese wasserabweisende, d h. hydrophobe 15 
Ausrustung der jeweiligen Bekleidungsstiicke weist das 
Futtermaterial im Gegensatz zu wasserdichten Materia- 
lien Gewebeporeh auf, die nicht verschlossen sind, das 
Futtermaterial also wasserdampfdurchlassig, dh. at- 
mungsaktiv bleibt, wahrend diese Gewebeporen jedoch 20 
fiir das Hindurchtreten von Wassertropfen auf Grund in 
diesen vorherrschenden Oberflachenspannungen zu 
kleinsind. 

So sind zum Beispiel seit einiger Zeit Textilien und 
auch Schuhe im Handel, die ein derartiges wasserab- 25 
weisendes und atmungsaktives Zwischenfutter auf Basis 
von Fasera aus Polytetrafluorethylen (PTFE) als Mem- 
bran enthalten. 

Nachteilig bei den bekannten wasserabweisenden 
und wasserdampfdurchlassigen Zwischenfuttem ist je- 30 
doch, daB diese zum einen eine aufwendige und damit 
kostenmtensive Herstellung bedingen, zum anderen nur 
geringe mechanische Belastbarkeit aufweisen und hin- 
sichtlich Reifi- und Abriebfestigkeit verbesserungswQr- 
digerscheinen. 35 

Aufgabe der ErHndung ist daher, ein wasserdampf- 
durchlassiges und wasserabweisendes Futtermaterial 
far die Bekleidungs- und Schuhindustrie vorzuschlagen, 
welches sich mit verringertem Aufwand rationell bei 
niedrigen Kosten herstellen laBt 40 

Diese Aufgabe wird mit einem erfindungsgemSBen 
wasserdampfdurchlassigen und wasserabweisenden 
Futtermaterial fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie 
gemafi den Merkmalen des Patentanspruches 1 geldst 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfmdung sind den 45 
Unteranspruchen entnehmbar. 

Bn Verfahren zum Herstellen des erfmdungsgemt- 
fien Zwischenfutters ist Gegenstand der Anspriiche 16 
bis 18. 

Die Erfindung schlagt ein wasserdampfdurchlassiges 50 
und wasserabweisendes Zwischenfutter fiir die Beklei- 
dungs- und Schuhindustrie vor, bei dem eine Lage eines 
Meltblown-Vlieses aus schmelzgeblasenen Mikrofasem 
mit einem Flachengewicht von 10 bis 100 g/m\ vorzugs- 
weise 20 bis 70 g/m^, und ein gewh-ktes textiles Flachen- 55 
gebilde durch Warme und Druckbehandlung verbimden 
sind, insbesondere kaschiert sind, wobei das Meltblown- 
Vlies unter Plastifizierung zu einer folienartigen Schicht 
verdichtet ist, deren Restporen eine RestporengroBe 
aufweisen, die die Wasserdampfdurchlassigkeit ermogli- eo 
chen, jedoch Wasserdurchgang abweisen. 
^ Der Verbund fiir das erfindungsgemaBe Futtermate- 
rial ist auf einfache Weise aus einem preiswerten ge- 
wirkten textilen Fiachengebilde* mit groBeren offenen 
Gewebeporen und guter Festigkeit und einem ebenso 65 
preiswert herstellbaren Meltblown-Vlies aus schmelz- 
geblasenen Mikrofasem, welches ebenfalls von sich aus 
offene Gewebeporen enthait, zum Beispiel durch Ka- 



schieren unter Temperatur- und Druckeinwirkung her- 
stellbar. 

Die Erfindung lehrt, dafi das Mcltblown-Vlies durch 
die warme- und Druckbehandlung wahrend des Ka- 
schierens zu einer folienartigen Schicht aufgeschmolzen 
und verdichtet wird so daB einerseits ein haftf ester Ver- 
bund mit dem textilen Fiachengebilde bewirkt wird an- 
dererseits aber durch die folienartige Ausbildung des 
Meltblown-Vlieses seine nach dem Verbinden noch vor- 
handenen Restporen eine gejgenOber der ursprilngU- 
chen Porengrofie im Meitblown-Vlies wesentlich ver- 
kieinerte RestporengroBe aufweisen. Diese Restporen- 
grioBe. die auch wesentlich geringer als die PorengrdBe 
des gewirkten textilen Flachengebildes ist, verleiht dem 
Verbund die gewiinschte Wasserdampfdurchlassigkeit 
bei gleichzeitiger Verhinderung von Wasserdurchgang, 
so daB das erfindungsgemaBe Futtermaterial als wasser- 
dichte und atmungsaktive Schicht nach Art einer Mem- 
bran in Bekleidungs- und Schuhartikeln eingcsctzt wcr- 
denkann. ^ : - v 

Um dem erfindungsgemaBen Futtermaterial einen 
angenehmen Griff und eine hohe Festigkeit, insbeson- 
dere ReiBfestigkeit, zu verieihen, schlagt die Erfindung 
vor, daB als gewirktes twctiles Fiachengebilde ein ma- 
schenfestes Kettengewirke, wie Charmeuse, verwendet 
wird Eine derartige Charmeuse kann beispielsweise aus 
Polyamidfasern hergestellt sein, die eine besonders ho- 
he Abriebfestigkeit aufweisen oder auch in Mischung 
mit anderen Fasem. wie Naturfaserh iihd/oder Chemie- 
fasern, hergestellt sein, um bestimmte gewiinschte Ei- 
genschaften der Charmeuse zu erzielen. 

Von Vorteil ist es, fur die Herstellung von Charmeuse 
bereits von Hause aus hydrophobe thermoplastische 
Kunststoffasem wie zum Beispiel aus Polypropylen ein- 
zusetzen oder aber andere geeignete Kunststoffasem 
aus Polyamid oder thermoplastischem Polyester, die ge- 
gebenenfalls mittels eines Hydrophobiermittels behan- 
delt sind Hierbei konnen die Mikrofasem bei der Her- 
steUung des Meltblown-Vlieses hydrophob mittels eines 
Hydrophobiermittels ausgeriistet werden, zum Beispiel 
durch Bespriihen, oder das Meltblown-Vlies nachtrag- 
lich mittels eines Hydrophobiermittels ausgeriistet wer- 
den, zum Beispiel durch oberflachliches Bespriihen mit 
dem Hydrophobiermittel oder Tauchen in ein das Hy- 
drophobiermittel enthalteiides Tauchbad 

In gleicher Weise 1st es auch mdglich, das gewirkte 
textile Fiachengebilde auf Basis von Naturfasern, wie 
Baumwolle oder Seide und/oder Chemiefasern, wie 
Kunstseide, zum Beispiel Rayon oder Viskose, zu bilden 
und an Stelle der Charmeuse auch andere geeignete 
Webarten unter Verwendung der vorgenannten Fasera 
einzusetzea 

FQr die Herstellung des Meltblown-Vlieses far den 
das erfindungsgemaBe Futtermaterial bildenden Ver- 
bund wird vorgeschlagen, dieses aus sdunelzgeblasenen 
Mikrofasern auf Basis von thermoplastischem Polyure- 
than zu bilden. Derartige Polyurethane besitzen von 
sich aus bereits wasserabweisende Eigenschaften, die 
zur gewunschten Wasserdichtigkeit des erfindungsge- 
maBen Futtermaterials vorteilhaft beitragen und ver- 
binden sich mit einem gewirkten textilen Fiachengebil- 
de, wie der bereits erwahnten Charmeuse auf Basis von 
zum Beispiel Polyamidfasern unter Druck und Warme 
ohne zusatzliche Haftvermittler. 

In einer bevorzugten AusfUhrungsform der Erfmdung 
wird vorgeschlagen, daB das Meltblown-VIies aus 
schmelzgeblasenen Mikrofasem aus einem thermopla- 
stischen Polyurethan mit einem Schmelzpunktbereich 
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yon 96 bis 150® C nach DIN 53460 und einem spezifi- 
schen Gewicht von 1,13 bis 1^5 g/cm^.und eiher ReiBfe- 
stigk^it von mindestens 10 H/rnm^. vorzugsweise min- 
destens 30 Wmm^ nach DIN 53504 gebildet ist . ' 
' piirclT Ausw4h| derartigef'tiiem Poly- 

. urethahe mit bestimmten 
das erfindungsgcmaBe Futterinaterial an uhterschjedli- 

/cheVenyendurigszweck^ ; 
. .^Sp'ist gemaB einer Ausfuhmng^ 

. ypi^eseheni em A Pplyurethaii mit ei- 

hW relativ hbheri Sc^^ 130 bis 

i50*C nach piN*^5^^ von 

.. mindestens 75, VorzugsweiseJi^ 
53505 und eiher^ Dehnuh'g in* Prozem mindestens 

.500, yorziigsweise 600 nacW DIN 53504 fur ie^H 

■ ■ lung des Mdtblown; Yl| Mi- 
.krpfasern / zu ,veiweiideri^;Ein {(ierartges^jMeltbjown- 

■ Vlies weist ieine Hbhe therniisc^e und eine 
hbhe mechanische. Festigkeit aiif^ ein mit diesem 
Meitblo wn-yUes Vherg^^^ Futtematend m hoch 
belasteteii BekjeidungsstQc^ zuin Bei- 
spiel bei Sport vimjd ArbeiU 

,barist / '.. ^--'--^^ • 

. In einer anderen vorteilhafteii der 
Erfiiidung Vwird yorgeschjagen, ails ; thenhoplastisches 
Polyurethan bin weitgehend lineares .Polyesterurethan 
mit einem Schnielzviskdsitatsm^ (19P'*C, 10 kg) 

.yon 15 : bis 23 cmVlO miiL 'und'eihem Erweichungsbe- 
, reidi yon 60 bis JO'^.C nach Kofler diizusetzen. Ein aus 
einem derartigen Polyurethan hergestelltes Meltblowh- 
Vlies kanh bei geringeren Temperatureri mit dem texti- 
Jen Flacherigebilde zu deni^ erfindungsgemaBeh Futter- 
. material yerbunden werden, was insbesondere bei ther- 
misch emptindlichen textilen Flachengebilden von Vor- 
teil ist und daniber hinaus auch den Energieaufwand bei 
der Verbindung reduziert und hdhere.Geschwindigkei- 
ten beim Herstellen des erfindungsgemlBen Fiitterma- 
terials ermSglicht „ : /: 

In eiher veiteren AusfQhrungsfohn der Erfmdung 
wird vorgeschlagen, das Meltblown*Vlies des das erfin- 
dungsgemaBe Futtermaterial bildenden Verbiindes aus 
schmelzgeblasenen Mikrofaisern auf Basis von Polyte- 
trafluorethylen (PTFE) zu bilden und zu einer folienarti- 
genSchichtzu verdichten-,v- . f . 

Auch ist es mdglich, das Meltblovn-Vlies aus einer 
Mischung von schmelzgeblasenen Mikrofasem : aus 
thermbplastischen Kunststoffen , mit ! wasserdampf- 
durchlassigen und wasserabweisenden Eigenschaften zu 
bilden, wobei voheilhaft mindestens 50 Gew^% der Mi- 
krofasern aus thermoplastischen Polyurethan oder 
PTFE gebildet siiid. In einemi solchen Fali kann das aus 
Fasem thermoplastischer Kunststofte gemischte Melt- 
blown- Vlies entsprechend 1 bis 50Gew.-% schmelzge- 
blasene Mikrofasern auf Basis von zum Beispiel Poly- 
propylen oder Polyethylen oder^ anderer geeigneter 
thermoplastischer Kunststoffe enthalten. 

Bevorzugt werden Meltblown-Vliese ohhe zusatzh- 
che Verfestigungen durch .zum Beispiel Musterpragen 
oder Kalandem eingesetzt Jedoch konnen auch geprag- 
te und zusatzlich vorverfesdgte Meltblown-Vliese filr 
die Erfmdung eingesetzt werderL 

In jeder der vorgenannten Ausfuhrungsforraen wird 
das Meltblown- Vlies unabhSngig von selnen Rohstoffen 
erfmdungsgemaB wahrend des Verbindens mit dem tex- 
tilen Fiachengebilde unter Dnick und Wirme zumindest 
oberfiachig aufgeschmolzen und dieser aufgeschmolze- 
ne Bereich wird folienahnlich verdichtet Dabei erfahrt 
das Meltblown- Vlies eine mehr oder weniger starke 
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Dickenabnahme, so dafi das fertiggestellte erfindungs- 
gemaBe Zwisch^^^ bptisch wie ein mit einer dun- 
nen Beschichtung versehenes tex^^ Fiachengebilde 
■\ 'erecheinenkahn."y^ -^t/c^r . ^^%^-:'y :yi -^ 

5 WeseiiUich ist jedoch, daB durch idas erfiriduhgsgema- 
Be Verdichteri des Meltblbwri-Vlieses zu einer fblienar- 
* tigen Schicht j^^^^ offene 
Ppren nicht - vollstandig yerschlossen wrdeii soridem 
ledigiich zii wesenth^^^ 
10 der Anzahl verringeh werdei^ 
ijen Y?rbund hin^ fflr deii Durcbtritt 

yoniyasscTt^ eh^sind ' ■ " ■ 'f-''-'^\''^ 
' ' Eiii fflr die Beldeidungs-^uhd Schuhindxistfie gut ver- 
. arbeitbar^s. ; erfmdurigsjgema^ Fiitte 
15 ybrteilhait 'ei Fla- 
cherigewicht vpnTi Q^^^ 

Zur S^^^ Eigerischaf- 
: ten des erfindungsgem 
m6gUch,-eine'hydrb 
20 nsdsf wrz z^^^^^^-^^ 
. Die hydrophobe Aiisrtstpg'^ ist 'an sich 

bekanrit; und beisp(elsweise :ih d^^ 
schriebenl Geeignete Hyirpphpbiermittel sind ziira Bei- 
. sjiji^l Paraffin^ Wachse, MeM usw. mit Ziisatzen 
25. an Aluminium- bzw, Zirkoniuhisahen; quait^ 

sche Verbinduhgen, Hafnstoff-Derivate, Fettsaure mo- 
difizierte Melaminharze, Chrbm-Kompiexsalze,.;SU^ 
he^;: Zinn iorganisdie , VerbindimgehriGIutardiaidehyd 
usw, die handelsQblich erhaltlich sind Auch FlubrrKph- 
ao .ienstoffyerbinduiigen, insbesondere perfl Koh- 
lenwasserstoffe oder M solcher mit anderen 

geeigneten Stoffen, wie zum Beispiel Uthiuninitrat, sind 
yorteilhaft einsetzbar.";^^*^^ ;^ : , . ' Ti . " :• . y V ' rv 
\. Die hydrophobe Ausrflstung des Verbundes init ei- 
35 neffi derartigen Hydrophobiermittelikann dadurch er- 
folgen, daB entweder'nur das Meltblown- Vlies.oder das 
.textile Fiachengebilde oder das gesamte Futterniaterial 
aiis Meltblowii-Vlies und textilem Fiachengebilde . Je- 
wells vor Oder nach der Herstellung des Futtermaterials 
40 mit dem Hydrophbbiermittel in der gewdnschteri Men- 
ge verisehcn wird 

Da die genannten Hydrophobiermittel auch nach dem 
Aufbringen auf der jeweils auszurustenden Schicht po- 
ros bleiben, geht die Atmungsaktivitat des .erfindungs- 
45 gemaBen Futtermaterials auch bei hydrophober Ausru- 
stung nicht verloren. . . , . . ; .. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstelieh des 
vprangehend . erlsluterten ^ wasserdampfdurchlassigen 
und wasserabweisenden Futtermaterials fur die Beklei- 
50 dungs- und Schuhiiidustrie aiis einem Verbund, enthal- 
. tend eine Lage eines gewirkten textilen Flkchengebildes 
und eine Lage eines aus schmelzgeblasenen Mikrofa- 
sem aus thermoplastischera Kunststoff hergestellten 
Meltblown-Vlieses, beruht. darauf, daB. ein haftf ester 
55 Verbund der Lagen durch Einwirken yon Druck und 
Warme hergestellt wird . j . . . . 
. ErfindungsgemkB durchlaiifen die beiden Lagen ge- 
meinsam einen langgestreckten, zwischen zwei umlau- 
. fenden Forderbandem gebildeten Spalt und wahrend 
60 des Durchlaufens des Spaltes wirkt eine Temperatur 
von 90 bis 180° C und ein Druck von 5 bis 30 kN/cm^ auf 
die Lagen wahrend mindestens 10 Sekunden ein, wobei 
die Mikrofasem des Meltbiown-Vlieses aufgeschmolzen 
und zu emer folienartigen Schicht verdichtet werden, so 
65 daB die Restporen des zu einer folienartigen Schicht 
verdichteten Meltblown-Vlieses eine RestporengroBe 
aufweisen, die den Wasserdurchgang abweisen, jedoch 
Wasserdampfdurchlassigkeitgewahrleisten. 
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Der haftfeste Verbund zwischen dem Meltblown- 
Vlies und dem gewirkten textilen Flachengebilde erfolgt 
dabei ohne zusatzlich erforderliche Haftmittel, wie 
Klebstoffe oder dergleichen. Gleichzeitig werden die in 
dem folienartig verdichteten Meltblown-Vlies enthalte- 
nen Poren gegenQber der ursprunglichen PorengrdBe 
. 2u Resitporen yerkleinert, die eine so geringe Restpo- 
rengraBe aufweisen, daB sie den Wasserdurchgang ab- 
weisen, gleichzeitig aber die WasserdampfdurchlSssig- 
keit bewirken und so der gewQnschte Verbund aus ei- 
nem textilen Flachengebilde als mechanisch belastbare 
Tragerschicht und dem folienartig verdichteten Melt- 
blown-Vlies fur das atmungsaktive und wasserabwei- 
sende Zwischenf utter geblldet fat . 
. Da das erfinduiigsgeniaBe Verdichten des Melt- 
blown-Vlieses zu eiher foliehartigen Schicht bei Tempe- 
raturen von 90 bis 180* C in AbhSngigkeit von dem ver- 
wendeten Meltblown-Vlies und den zum Tragen kom- 
. mendeii Rohstoffeigehschaften desseiben erfolgt, wird 
das w'eiterhin im Verbund enthaltehe gewirkte textile 
Flachengebilde in seinen Eigenschaften hicht beeinfluBt 
. Oder veraiuiert, da die zur Bildung des textilen Flachen- 
gebildes verwendeten Faserri bei den genannten Tem- 
peraturen keinerlei Beebtrachtiguhg bzw. Veranderung 
erf ahren. Die in dem Verbund enthaltene Lage aus dem 
gewirkten textilen Flachengebilde dient somit in erster 
Linie als Tragerschicht fttr das erfindungsgemaBe Fut- 
' termaterial und vericiht ihm die gewQnschte Festigkeit, 
wahrend das zu einer folienartigeri Schicht verdichtete 
Meltblown- Vlies die im Verbund vorhandene Porengrd- 
Be verringert und dem erfmdungsgemaBen Futtennate- 
rial seine wasserabweisenden und wasserdampfdurch- 
lassigen Eigenschaften verleiht 

Zur Steigerung der wasserabweisenden Eigenschaft 
kann das Meltblown-Vlies und/oder das gewirkte textile 
Flachen gebildet yor oder nach dercn Verbinden zu dem 
erfindungsgemiBen Futtermaterial mit einem geeigne- 
ten Hydrophobiermittel hydrophob ausgerustet wer- 
den. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles in der Zeichnung naher erlSutert Es 
zeigen 

Fig. la eincn Schnitt durch ein Futtermaterial vor 
dem Herstellen des Verbundes, 

Fig. lb das Futtermaterial gemaB Fig. la nach dem 
Herstellen des Verbundes. 

Fig. 2 in schematisierter Darstellung eine Vorrich- 
tung zum Herstellen eines Futtermaterials. 

Wie aus den Fig. la und lb ersichtlich, ist ein wasser- 
dampfdurchlassiges und wasserabweisendes Futterma- 
terial fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie aus einem 
Verbund, enthaltend eine Lage eines gewirkten textilen 
Flachengebildes 3, beispielsweise einer Charmeuse auf 
Basis von Polyamidfasem und/oder Naturfasem und ei- 
ne Lage eines Meltblown- Vliescs 2 aus schmelzgeblase- 
nen Mikrofasem gebildet Das Meltblown-Vlies ist da- 
bei beispielsweise aus schmelzgeblasenen Mikrofasem 
aus einem thermoplastischen Polyurethan mit einer 
Dichte von 1,19 g/cm\ einem Schmelzpunktbereich von 
130 bis 150**C; einer Shoreharte A von 85, einer Deh- 
nung von 700%, einer ReiBfestigkeit von 40 N/mm^ 
gebildet Die Mikrofasem haben hierbei einen Durch- 
messer kleiner 1 0 nm. 

Wie aus dem Vergleich der Fig. la und lb ersichtlich, 
ist bei dem in der Fig. lb dargestellten fertiggestellten 
Verbund 4 das Meltblown-Vlies, welches m der Fig. la 
als eine Lage auf dem dort dargestellten Vorverbund 4a 
auf dem gewirkten textilen Flachengebilde 3 lose aufge- 



legt ist, zu einer f olienartigen Schicht 2a verdichtet, was 
durch eine Warme- und Druckbehandlung wahrend der / 
Herstellung des Verbundes 4, wie nachfolgend noch na- 
her erlfiutcrt wird, bewirkt wordcn ist 
5 Der in der Fig. 1 b dargestellte Verbund 4 zur Bildung 
eines Futtermaterials fdr die Bekleidungs- und Schuhin- 
dustrie weist somit das gewirkte textUe Flachengebilde 
3 als TrSgerbahn auf, die dem Verbund 4 die gewflnscht e 
Festigkeit verieiht, wobei das textile Flachengebilde 3 
10 haftfest mit dem zur folienartigen Schicht 2a verdichte- 
ten Meltblown-Vlies verbuhden ist Diese folienartige 
Schicht 2a aus deni MeltblowihVlies weist Rcstporcn 
auf, die gegenuber der ursprdnglichen PorengrdBe we- 
sentlich verkleinert sind, wpbei diese RestporengroBe 
15 die Wasierdampfdurchlb^^ er- 
moglichen, jedoch Wasserdurchgang abweisen,'so daB 
niittels des Verbundes 4 das gewQnschte atmungsaktive 
und wasserdichte Futtermaterial fflr die Bekleidungs- 
und Schuhindustrie geschaffen ist ^ " 
20 ; Beispielsweise weist ein derardgeir niittels Kaschie- 
rung hergestellter Verbund 4 eine Chairmeuse als textil- 
es Flachengebilde 3 mit einem Flachehgewicht von 30 
bis 100 g und ein yerdichtetes Polyurethan-Meltblown- 
Vlies mit einem Flachengewicht von 20 bis 60 g/m^ auf. 
25 Die Herstellung dieses Verbundes 4 mit zu einer fo- 
lienartigen Schicht 2a verdichtetem Meltblown-Vlies ist 
schematisch in der Fig, 2 dargestellt 

Wie dieser Flg.2 entnehmbar, werdeh einer Ka- 
schiervorrichtung 1, die als Flachbettkaschiervorrich- 
30 tung bekannt ist, je eine Lage eines Meltblown-Vlieses 2 
und eines textilen Flachengebildes 3 von RoUen 20 bzw. 
30 in Pfeilrichtung PI bzw. P2 zugefflhrt - - ' ''v * 
Das Meltblown-Vlies 2 karin dabd gegebenenfalls 
' durch Musterpragung in bekanritcr Weise verfestigt 
35 sein. ■ ■■ ■ " ' . ■■ ' 

Die Kaschiervorrichtung 1 weist emen langgestreck- 
ten Spalt S auf, durch den die Lagen des Meltblown- 
Vlieses 2 und des textilen Flachengebildes 3 zwecks 
haftfestem Verbinden hindurchgefuhrt werden. Der 
40 langgestreckte Spalt S ist dabei zwischen zwei umlau- 
fenden Forderbandem 10,11 ausgebildeti die in nicht 
naher dargestellter Weise in gleicher Richtuhg angetrie- 
ben werden und eineh gleichmaBigen Transport der La- 
gen aus Meltblown-Vlies 2 und textilem Flachengebilde 
45 3 durch den Spalt S bewirken. 

Weiterhin wieist die Kaschiervorrichtung i mehrere 
Heizelemente 12 und ggf. KQhlelemente 12a auf, die auf 
die verbindenden Lagen aus Meltblown-Vlies 2 und tex- 
tilem Flachengebilde 3 in der gewunschten Temperatur 
50 einwirken. DarUber hinaus sind mehrere Andruckwal- 
zen 13 im Innercn der Kaschiervorrichtung 1 vorgese- 
hen, die mit dem gewanschten Druck auf die zu verbin- 
denden Lagen einwirken, so daB bei dem Durchlaufen 
der Kaschiervorrichtung 1 der Verbund 4 aus textilem 
55 Flachengebilde 3 und Meltblown-Vlies 2 hergestellt 
wird und in Pfeilrichtung P3 auf einer Aufwickelrolle 40 
auf gewickelt werden kann, 

Infolge des langgezogenen Spaltes S im Inneren der 
Kaschiervorrichtung 1 zwischen den umlaufenden For- 
60 derbandern 10, 11 erfolgt das Einwirken der gewunsch- 
ten Temperatur und des Druckes gleichmaBig uber eine 
langere Zeitspanne, namlich so lange, wie der Verbund 
zum Durchlauf durch den langgezogenen Spalt S benS- 
tigt. Dies bedingt ein gleichmaBiges Einwirken der Tem- 
65 peraturen und Drucke, so daB das Meltblown-Vlies 2 
zuraindest teilweise ausgehend von seinen Oberflachen 
gleichmaBig aufgeschmolzen wird und zu einer foUen- 
ahnlichen Schicht 2a verdichtet wird, die dem Verbund 4 
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? . * die bereits beschriebene wasserdampfdurchlassige und 
'i wasserabweisende Eigenschaft infolge der geringen 

RestporengroBe in der folieriartigen Schlcht 2a verleiht 
Durch entsprechende Regelung von Temperatur und 
Druck im Inneren des Spaltes S und der Durchzugsge- 5 
schwindigkeit des Verbundes 4 durch den Spalt kdnnen 
die Ergebnisse optimiert Werden. 

Die Herstellung des Verbundes und das damit ver- 
bundene Verdlchten des Meltblown-Vlieses zur folien- 
artigen Schicht 2a erfolgt beispielsweise bei Temperatu- 10 
ren von 150 bis 170°C und einem Druck von 25 kN/cxn^ 
im Inneren des Spaltes S, wpbei jedoch das textile Flt- 
chengebilde 3 des Verbundes 4 keine Beeintrachtigung 
Oder Veranderung wahreiSd des Verbindens erfahrt, da 
die vorherrschenden Teniperaturen welt unterhalb der 15 
niaximal erlaubten Temperatur fur ein textiles Flachen- 
gebiide 3, welches beispielsweise aus Polyamidfasern 
hergestelhist^liegea 

Hieirbei istdie Kaschiervprrichtung 1 gemaB Fig. 2 so 
ausgeiegt, daCf der Spalt S zwischen den Forderbandem 20 
16, 11 eine Lange von mindestens 1 m, vorzugsweise 2 
bis 3 ni» bildet, so da5 bei Transport- oder Durchzugsge- 
schwindigkeit von beispielsweise 5 rn/inin elh KUndest- 
aufenthalt und ein Einwirken yon iDruck und Tempera- 
tur auf die miteinander zu verbindenden Lageh von 10 25 
Sekunden, vorzugsweise 15 Sekunden oder linger ge- 
wahrleistet ist 

Um ein Anhaften des Meltblown-Vlieses an den um- 
laufenden Forderbandem 10, 11 wahrend des Kaschie- 
rens zu verhinderh, konnen diese mit ciner Teflonbe- 36 
schichtung oder ahnlichehi yersehen sein oder gaiiz aus 
X diesero Material hergestellt sein. 

Um das Aufschmeken und nachfolgende Verdichten 
des Meltblown-Vlieses zur folienartigen Schicht 2a zu 
unterstCltzen, kann daruber hinaus das der Kaschiervor- 35 
richtung 1 zugefiihrte Meltblown-Vlles unnuttelbar vor 
dem Einuitt in den Spalt S niittels in der Fig. 2 nicht 
dargestellter geeigneter Heizstrahler durch die von in- 
nen abgegebene Warmestrahlung bereits oberflachlidi 
angeschmolzen werden, so daS das nachfolgende Ver- 40 
dichten zur folienartigen Sdiicht 2a im Inneren der Ka- 
schiervorrichtung 1 erleichtert wird 

Die Herstellung des Verbundes 4 fur ein wasser- 
dampfdurchlassiges und wasserabweisendes Futterma- 
terial fur die Bekleidungs- und Schuhindiistrie erfolgt 45 
somit mit einem geringen technischen Aufwand und 
auch die eihzelnen Lagen des Verbundes sind preiswert 
in groBer Menge herstellbar, so daB eine wirtschaf tliche 
Herstellung des erBndungsgemaBen wasserdampf- 
durchlassigen und wasserabweisenden Futtermaterials 50 
gewahrleistetist 

Das erfindungsgemaBe Futtermaterial weist somit 
gegenuber den bekannten Futtermaterialien durch den 
Einsatz eines gewirkten textilen Flachengebildes als 
Tragerbahn eine wesentlich erhohte ReiB- und Abrieb- 55 
festigkeit auf und kann groBeren mechanischen Bean- 
spruchungen zum Beispiel in Sportbekleidung ausge- 
setzt werdea Der Einsatz von Meltblown-Vliesen aus 
thermoplastischen Kunststoffasem wie aus TPU mit ge- 
ringem Flachengewicht ermoglicht eine preiswerte 60 
Herstellung solcher Futterstoffe. 

Patentanspruche 

1. Wasscrdampfdurchlassiges und wasserabweisen- 65 
des Futtermaterial fur die Bekleidungs- und Schu- 
hindustrie aus einer Lage eines gewirkten textilen 
Flachengebildes und einer Lage eines aus thermo- 
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plastischem Kunststoff hergestellten Meltblown- 
Vlieses aiis schmelzgeblasehen Mikrbfasem, wobei 
das Meltblown-Vlies ein H5chehgeWichtVon 10 bis 
100 g/m^ yo'rzujgsweise 20'bis' 7d' g/m^ aufweist 
und das Fl2chengebilde und das Meltblown-Vlies 
durch Warme- und Druckbehandlimg^^^y^ 
sind, wobei das Meltblown^yiiM 
rung'zu- einer folienartgen glatter 
Pberfiache .yerdicht^^ • ist vimd VRestpor^^ einer 
RestporengroBe' aufweist, die die Wasserdampf- 
durchlassigkeit ernio^Hchen, jedo^^ W^sserdurch- 
gangabwieisen. ' • 
2, Futtennateria^^ 1, dadurch ge- 

keniizeichrie^^ tiwctile^ Fl2chenge- 

bllde; ein maschenfestes K^^ 
meuse,yerwendetist;^ 

1 Futtermaterial riach' X^ dadurch ge- 

kiinnzeichnet^^ ^ eihe CKarme^^ enthaitend Po- 
lyamictfaiem allein ande- 
ren Fasem, ' wie Natv^fasern ;u^ 
sera, yorgesehen ist ■ . ' " > ' . 

4. Futtermaterial nach einem der Ansprbche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, da^ das gewirkte textile 
Rachengebilde' auf Basis von Naturfasern, wie 
BaumwoUe, Seide. und/oder Chemiefasern, wie 
Kunstseide Oder Pblyesterf aseni oder 'Polypropy- 
lenfasern,gebildet ist .v-'"^: 'S:;:- U." 

5. Futtermaterial nach einem der" Aiisprfic*e 1 bis 4, 
.dadurch gekennzeichnet; daB jdas Meltblown-Vlies 
aus schmelzgeblasenen Mikrofaseni^^'a^ von 
thermoplastischen Pplyurethan gebildet ist. 

6. ^Futtermaterial nach -A^^ ge- 
kennzeichnet, ■ daB^ das : MeltblownrVlies aus 
schmeligeblasenen = Mikrpfasern aus'; einem Poly- 
urethan mit einem Schmeizpiinktbereich von 90 bis 
ISO^'C nach DIN 53460 und einem spezifischen Ge- 
wicht von 1,13 bis 1,25 g/cm^ und einer ReiBfestig- 
keit von mindestens 10 N/riun^ nach DIN 53504 
gebildet ist . . ' ., , 

7. Futtermaterial nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichneti daB jias thermoplastische Polyure- 
than einen Schmelzpunktbereich von j 30 bis 150* C 
nach DIN 53460 und eine Shoreharte A von minde- 
stens 75, vorzugsweise mindestens 80, nach DIN 
53505 und eine Dehnung in % von mindestens 500, 
vorzugsweise mindestens 60Q, nach DIN 53504 auf- 
weist. "v, .\ 

8. Futtermaterial nach Anspruch 6,. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als thermoplastisches Polyure- 
than ein weitgehend iineares Polyesteriirethan mit 
einem -Schmelzviskpsitatsbinder: .MVI (ISO^C, 
10 kg) von 15 bis 23 cmVlO min. und einem Erwei- 
chungsbereich von 60 bis 70* C nach Kofler vorge- 
sehen ist 

9. Futtermaterial nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Meltblown-Vlies 
schmelzgeblasene Mikrofasem aus Polytetrafluo- 
rethylen (PTFE) enthalt 

10. Futtermaterial nach einem der Anspruche 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daB das Meltblown- 
Vlies aus einer Mischung von schmelzgeblasenen 
Mikrofasem aus thermoplastischen Kunststoffen 
mit wasserdampfdurchlassigen und wasserabwei- 
senden Eigenschaften gebildet ist wobei minde- 
stens 50 Gew.-% der schmelzgeblasenen Mikrofa- 
sem aus thermoplastischen Polyurethan oder 
PTFE gebildet sind 

11. Futtermaterial nach Anspruch 10. dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB das Meltblown-Vlies schmelzge- 
blasene Mikrofasem auf Basis von Polypropylen 
Oder Polyethylen cnthalt / 
11 Futtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 

1 1, dadurch gekennzeichriet, daB das textile Fla- 5 
chengebilde ein Flachengewicht von lO g/m^ bis 
lOOg/m^aufweist 

13. Futtemiaterial nach einem der AnsprUche 1 bis 

12, gekennzeichnet durch einen mittels Kaschie- 
rung hergesteUten Verbund einer Chameuse mit 10 
einem Flachengewicht von 30 bis 100 g/m? und ei- 
nem PoJyurethan-Meltblown-Vlies mit einem Fla- 
chengewicht von 20 bis 60 g/m^. 

14. Futtermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB das Meltblown- 15 
Vlies und/oder das gewirkte textile Fldcbengebilde 
hydrophob ausgerOstet ist . . 

15. Futtermateria) nach einem der AnsprQche 1 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB es als gewirktes 
textiles Flachengebilde eine Charmeuse auf Basis 20 
Polyainid mit einem Flachengewicht yon 10 bis 

1 00 g/m^ und ein mittels eines Hydrophobiermittels 
hergesteUten hydrophob ausgeriistetes Meltblown- 
Vlies aus einem thermopiastischem Polyurethan 
aufweist 25 

16. Verfahren zum Herstellen eines wasserdampf- 
durchllssigen und wasserabweisenden Futtermate- 
rials fur die Bekleidungs- und Schuhindustrie aus 
einem Verbund, ehthaltend eine Lage eines gewirk- 
ten textilen Fl^chengebildes und eine Lage eines 30 
aus thermopiastischem Kunststoff hergesteUten 
Mehblown-Vlieses aus schmelzgeblasenen Mikro- 
fasem, wobei ein haftfester Verbund der Lagen 
durch Ebwirken von Druck und Warme hergestellt 
wird, nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB die beiden Lagen des textilen 
Fl^chengebildes und des Meltblown-Vlieses ge- 
meinsam eineh lahggestreckten, zwischen zwei um- 
laufenden Forderbandem gebildeten Spalt durch- 
laufen und wShrend des Durchlaufens des Spaltes 40 
eine Temperatur von 90 bis 180® C und ein Druck 
von 5 bis 30 kN/cm^ auf die Lagen wahrend minde- 
stens 10 sck. cinwirken, wobei die Mikrofasern des 
Meltblown-Vlieses aufschmelzen und zu einer fo- 
iienartigen Schicht verdichtet werden, so daB die 45 
verbleibenden Restporen des zu einer folienartigen 
Schicht verdichteten Meltblown- Vlieses eine Rest- 
porengrdBe aufweisen* die den Wasserdurchgang 
durch das verdichtete Meltblown- Vlies verhindem, 
jedoch Wasserdarapfdiirchlassigkeit gewahrleistea 50 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine der Oberflachen des 
Meltblown- Vlieses unmittelbar vor dem Eintritt in 
den Spalt mittels Warmestrahlung zwecks An- 
schmelzenbeaufschlagtwird 55 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 oder 
17, dadurch gekennzeichnet, daB das Meltblown- 
Vlies und/oder das gewirkte textile Fl^chen gebil- 
det vor oder nach dem Herstellen des haftfesten 
Verbundes mit einem geeigneten Hydrophobier- eo 
mittel hydrophob ausgerOstete werdea 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



BNSDOCIO: <DE t9a42253At_l.> 



^ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: DE 19842 253 A1 

IntCL^: i>o4h 5/G6 

Offenlegungstag: 14. August 1997 




m J 



.3 



702 033/532 



BNSOOaO: <DE t96«2SaAt J.> 



ZEICHNUNGEN SEtTE 2 Nuhimer: DB 196 42 253 A1 

Intel 6: »D04H 5/06^ 

Offenlegungstag: 14. August 1997 




702 033/532 



&NSDOCID: <DE 19S42253A1J_> 



